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Abstract of EP0703051 

The display has an Injection moulded light guide 
of transparent or translucent synthetic which is 
covered by a light transmitting synthetic film 
attached by welding. The light guide (7) is 
injection moulded and allowed to cool till it is 
dimensionally stable, after which the synthetic 
film (13) is applied under pressure so that it is 
welded to the light guide (7). 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen eines Anzeigefeldes. mit einer als SpritzguB- 
teil ausgebildeten Platte aus einem Kunststoff, auf der 
eine Kunststoff olie durch VerschweiBen fidchig ange- 
ordnet ist. wobei die Platte im SpritzguBverfaiiren her- 
gestellt wind und abkQhIt. wobei weiterhin die 
Kunststoffolie auf eine FIdche der abgekuhlten Platte 
aufgebracht wird und wobei die Kunststoffolie gegen die 
Platte druckbeaufschlagt und durch die Druckbeauf- 
schlagung mit der Platte materialschlussig verschwelBt 
wird. 

Bei Verfahren zum Herstellen eines Anzeigefeldes 
ist es bekannt, die Kunststoffolie in eine SpritzguBform 
einzulegen und dann die Lichtleitplatte auf die Kunst- 
stoffolie zu spritzen. Besitzt dabei die Kunststoffolie auf 
der Seite der Lichtleitplatte eine Farbbeschichtung, 
kann es durch das FlieBen des unter hohem Druck ste- 
henden helBen Kunststoffs der Lichtleitplatte zu einem 
teilweisen Abldsen der Farbbeschichtung und somit 
einem Schmieren der Farbe kommen. Damit ist keine 
einwandfreie Trennung der farbbeschichteten und farb- 
freien Bereiche mehr gegeben. 

Ein weiteres Verfahren besteht darin, daB die 
Kunststoffolie auf einer vorgefertigten, bereits erkalte- 
ten Lichtleitplatte angeordnet und unter Druckbeauf- 
schlagung und Erhitzung mit der Lichtleitplatte 
verschwelBt wird. Dieses Ver^hren ist duBerst zeitauf- 
wendig. 

Aus der EP-A-0 534 1 79 ist ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Kunststoff-Formlings der eingangs 
genannten Art bekannt, bei dem eine Abkuhlung der 
Platte erfolgt, bis eine dOnne Oberfldchenschicht Oder 
Oberfiachenhaut verfestigt ist. Nach Offnen der Form 
und Abheben der oberen Formhdifte versetzt die im 
Kunststoffmaterial noch enthaltene Wdrme den Form- 
ling wieder in einen flieB- und/oder Webfahigen 
Zustand. Nach Aufbringen der Kunststoffolie wird die 
Form wieder geschlossen und der Formling mit der 
Kunststoffolie durch Verpressen bleibend vertunden. 

Aufgabe der Erfindung ist es. ein Verfahren der ein- 
gangs genannten Art zu schaffen, das bei gerlngem 
Zeitaufwand ein fehlerfreie Herstellung eines Anzeige- 
feldes ermdglicht. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgentdB dadurch 
gelGst, daB die Platte eine Lichtleitplatte (7) aus einem 
transparenten bzw. diffustransparenten Kunststoff und 
die Kunststoffolie (13) eine beobachterseitig auf der 
Lichtleitplatte (7) aufgebrachte lichtdurchscheinende 
Kunststoffolie (13) Ist. daB die Lichtleitplatte (7) bis zum 
Erreichen einer Formstabllitdt abkuhlt und die Kunst- 
stoffolie (13) auf die FISche der bis zum Erreichen der 
Formstabilrt&t abgekuhlten Lichtleitplatte (7) aufge- 
bracht wird. 

Dadurch, daB die Lichtleitplatte nach ihrer Herstel- 
lung nur bis zum Erreichen einer Formstabilitdt abkOhlt, 
besitzt sie noch eine derart hohe Temperatur. daB sie 



zum VerschweiBen mit der Kunststoffolie ausgenutzt 
werden kann. Auf einen separaten Heizvorgang sowie 
eine dafur erforderliche Heizvonrichtung kann somit ver- 
zichtet werden. 

5 Da auch nicht ein vorheriges vollst^iges Erkalten 
der Lichtleitplatte erforderllch ist. kann das Anzeigefeld 
in kurzer Zeit hergestellt werden. 

Ein FlieBen des Werkstoffs der Lichtleitplatte erfolgt 
ebenfalls nicht. so daB auch kein Schmieren von Farbe 

10 einer Farbbeschichtung der Kunststoffolie mdglich ist. 
Die Kunststoffolie kann eine durchscheinbare Farb- 
beschichtung aufweisen, mit der die Kunststoffolie auf 
die Lichtleitplatte aufgebracht und mit der Lichtleitplatte 
meterialschlQssig verschwelBt wird. Die Faibbeschich- 

15 tung kann dabei ganzf Idchig sein oder nur Teilbereiche 
abdecken die z. B. Zeichen und/oder Symbole darstel- 
len. 

Es Ist auch m6glich, daB die Kunststoffolie eine 
lichtdichte Abdeckbeschichtung mit Lichtdurchtrittsdff- 

20 nungen in Form von Zeichen und/oder Symbolen auf- 
welst. die auf die Lichtleitplatte aufgebracht und mit der 
Lichtleitplatte materialschlussig verschwelBt wird. 

Dabei kdnnen ein Teil oder alle Bereiche der Ucht- 
durchtrlttsOffnungen auch mit einer Farbbeschichtung 

25 versehen sein. 

Um je nach venA/endetem Kunststoff oder venven- 
detem Farbstoff eine gute Verbindung zwischen Kunst- 
stoffolie und Lichtleitplatte zu gewdhrleisten, kann die 
Kunststoffolie oder die Farbbeschichtung und/oder die 

30 Abdeckbeschichtung mit einer Haftvermittlerschicht ver- 
sehen auf die Lichtleitplatte aufgebracht und mit der 
Lichtleitplatte materialschlussig verschwelBt werden. 

Eine besonders geringe Herstellungszeit und eine 
kostengunstige Mehrfachverwendung von Werkzeugen 

35 wird errelcht, wenn die Lichtleitplatte In einer zumlndest 
zweiteiligen Form hergestellt wird, deren eines Formteil 
die Ruckseite der Lichtleitplatte auf nimnnt und gleichzei- 
tig Formteil fur einen zweiten SprltzguBvorgang Ist, daB 
ein mit dem ersten Formteil torrespondierendes etwa 

40 topfOrmiges zweites Formteil die auf die Vorderseite der 
Lichtleitplatte aufgebrachte Kunststoffolie f Idchig gegen 
die Lichtleitplatte beaufschlagend mit dem ersten Form- 
teil in Verbindung gebracht wird, wobei ein sich an den 
umlaufenden Randbereich der Lichtleitplatte anschlle- 

45 Bender Ringraum geblldet ist, In den anschlieBend in 
dem zwaten Spritzvorgang Kunststoff eingespritzt wird. 

Dabei kann der an den Randbereich der Lichtleit- 
platte anschlleBende Ringraum sich etwa rohrartig zur 
Ruckseite der Lichtleitplatte erstrecken, so daB das fer- 

50 tig hergestellte Bauteil eine topfortige Form erhdit und 
als beleuchtbare Drucktaste fQr einen Tastenschatter 
venwendet werden kann. 

Die Kunststoffolie kann entweder vor in Verbindung 
bringen des zweiten mit dem ersten Formteil auf die 

55 Lichtleitplatte aufgebracht werden, oder in das Form- 
nest des zweiten Formteils eingetegt und durch das in 
Verbindung bringen des zweiten mit dem ersten Form- 
teil zur Auflage auf die Lichtleitplatte gebracht werden. 
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Zum Aufpressen der Kunststoffblie auf die Lichtleit- 
platte kdnnen die beiden Formteile relativ zueinander 
druckbeaufschlagt warden. 

Eine andere MOglichkeit besteht darin, da3 der 
Spritzdruck des Spritzvorgangs zum Ausfullen des 
Ringraumes die Kunststoffolie zur Auf lage auf die Ucht- 
leitplatte preBt. Dieses zweite Verfahren bendtigt keine 
besonderen Vorrlchtungen zur Druckbeaufschlagung 
und ist somit einfacher und schneller durchfuhrbar. 

Die Kunststoffolie kann uber den Randbereich der 
Uchtleilplatte hervorstehen, in den Ringraum an der 
Wandung des zweiten i=brmteils aniiegend hineinragen 
und mit dem den Ringraum ausfullenden Kunststoff ver- 
bunden werden. wodurch eine gleichmdBige Oberfld- 
chenstruktur sowohl auf der Frontseite als auch an dem 
umlaufenden Randbereich des herzustellenden Bau- 
tells erreichtwird. 

Ein nach dem vorgenannten Verfahren hergestell- 
tes Anzeigefeld ist vorzugsweise so ausgebildet. daB 
die Lichtleitplatte und/oder die Kunststoffblie aus einem 
thermoplastischen Kunststoff bestehen. Ist dabei der 
thermoplastische Kunststoff PolycartDonat, Acrylnitrilbu- 
tadienstyrot Oder Polymethylmetacrylat. so erglbt sich 
eine besonders gute und haltbare VerschwelBbarkeit 
von Lichtleitplatte und Kunststoffolie. 

Ein Ausfuhrung^eispiel ist in der Zeichnung dar- 
gestellt und witd im folgenden ndher beschrieben. 

Es zeigen: 

Rg. 1 Eine SpritzgieBform zum Herstellen einer 
Lichtleitplatte. 

Rg. 2 Eine SpritzgieBform zum Herstellen eines 
AnzeigefekJes. 

Die in Fig. 1 dargestellte SpritzgieBform zum Her- 
stellen einer Lichtleitplatte 7 besteht aus einem oberen 
Formteil 1 mit einem ersten Formnest 2. Dieses erste 
Formnest 2 ist im Boden 3 einer topffSrmigen Ausneh- 
mung 4 des oberen Formteils 1 ausgebildet. 

In diese topffOmiige Ausnehmung 4 ragt ein etwa 
entsprechender Ansatz 5 eines unteren Formteils 6 der 
SpritzguBform. An der dem Boden 3 zugewandten 
Stelle des Ansatzes 5 ist ein zweites Fominest 8 ausge- 
bildet, das zusammen mit dem Formnest 2 des oberen 
Formteils 1 die Ausnehmung zum Spritzen der Lichtleit- 
platte 7 bildet 

In Fig. 1 istbereitsdurch eine nicht dargestellte Ein- 
spritzeffnung im unteren Formteil 6 ein glasWarer Werk- 
stoff in die SpritzgieBform eingespritzt und so die 
Lichtleitplatte 7 hergestellt. 

Nach Entfernen des oberen Formteils 2 wind an 
dessen Stelle ein weiteres oberes Formteil 9 angeord- 
net. Dieses besitzt ebenfalls ein Formnest 10, welches 
topffdrmig ausgebildet ist. Das Formnest 10 umschlieBt 
den Ansatz 5 in einem Abstand so, daB zwischen dem 
Ansatz 5 und dem Formnest 10 ein Ringraum 1 1 gebil- 
det ist. Der Boden 12 des Formnestes 10 ist eben. 

Vor dem Zusammenfuhren der Formteile 6 und 9 



wurde eine Kunststoffolie 13 in das Formnest 10 einge- 
legt. Im Bereich der Lichtleitplatte 7 liegt der Boden des 
Formnests 10 uber die Kunststoffblie 13 auf der Licht- 
leitplatte 7 auf. 

5 Die Kunststoffolie 13 kann auf der dem Formteil 6 
zugewandten Seite mit einer durchscheinbaren Farbbe- 
schichtung oder auch mit einer tichtdichten Farbbe- 
schichtung versehen sein. die LichtdurchtrlttsOffnungen 
in Form von Zeichen und Symbolen aufweist. 

10 Das Zufuhren des Formteils 9 zum Formteil 6 
erfolgt zu einem Zeitpunkt, zu dem die weiterhin im 
Formnest 8 bef indliche Lichtleitplatte 7 noch sehr warm 
und nur bis zum Ereichen einer Formstabilitdt abge- 
kuhltist. 

15 In den durch das Zusammenfuhren der Formteile 6 
und 9 gebildeten Ringraum 1 1 wild nun unter hohem 
Druck eine Kunststoffmasse Qber einen SpritzeinlaB 14 
eingespritzt, die den Ringraum 1 1 ausfullt und aufgrund 
ihrer hohen Temperaturen und ihres Spritzdruckes mit 

20 der Kunststoffblie 13 und dem angrenzenden Bereich 
der Lichtleitpiatte 7 materialschlussig verschweiBl 

Dariiber hinaus wirkt der in der Formkammer vor- 
handene Spritzdruck aber auch auf die Lichtleitplatte 7 
und die Kunststoffblie 13, so daB diese gegeneinander- 

25 gepreBt werden. Da der Werkstoff der Lichtleitplatte 7 
noch eine sehr hohe Temperatur besitzt, kommt es auf- 
grund dieser Temperatur und aufgrund des hohen 
Spritzdruckes auch zwischen der Lichtleitplatte 7 und 
der Kunststoffolie 13 zu einer materialschlQssigen Ver- 

30 schweiBung. 

Der Kunststoff, der in den Ringraum 1 1 eingespritzt 
wird, ist vorzugsweise ein nichtdurchleuchtbarer Kunst- 
stoff und bildet einen ringartigen, lichtundurchldssigen 
Rahmen 15 fQr die durchleuchtbare Lichtleitplatte 7. 

35 Das aus Lichtleitplatte 7, Rahmen 15 und Kunst- 
stoffolie 13 gebildete Bauteil kann eine Drucktaste fur 
einen Tastenschalter sein. 

Patentanspruche 

40 

1. Verfahren zum Herstellen eines Anzeigefeldes, mit 
einer als SpritzguBteil ausgebildeten Platte aus 
einem Kunststoff, auf der eine Kunststoffblie (13) 
durch VerschweiBen fldchig angeordnet ist, wobei 
45 die Platte im SpritzguBverfahren hergestellt wird 
und abkuhit, wobei weiterhin die Kunststoffblie (13) 
auf eine Rache der abgekuhlten Platte aufgebracht 
wird und wobei die Kunststoffolie (13) gegen die 
Platte druckbeaufschlagt und durch die Druckbe- 
50 aufschlagung mit der Platte materialschlOssig ver- 
schweiBt wird, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Platte eine Lichtleitplatte (7) aus einem transparen- 
ten bzw. diffustransparenten Kunststoff und die 
Kunststoffblie (13) eine beobachterseitig auf der 
55 Lichtleitplatte (7) aufgebrachte lichtdurchschei- 
nende Kunststoffblie (13) ist, daB die Lichtleitplatte 
(7) bis zum Erreichen einer Formstabilitat abkQhIt 
und die Kunststoffblie (13) auf die FIdche der bis 
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zum Erreichen der Formstabilitdt abgekuhiten 
LJchtleitplatte (7) aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet da3 die Kunststoffoiie (13) eine durch- s 
scheinbare Farbbeschichtung aufweist, mit der die 
Kunststoffoiie (13) auf die Lichtleitplatte (7) aufge- 
bracht und mit der Lichtleitplatte (7) materialschlQs- 
sig verschweiBt wird. 

10 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
Che. dadurch gekennzelchnet, daBdie Kunststoff- 
folie eine Lichtdichte Abdeckbeschichtung mit 
LichtdurchtrittsOffnungen in Form von Zeichen 
und/oder Symbolen aufweist. die auf die Lichtleit- is 
platte aufgebracht und mit der Lichtleitplatte materi- 
alschlussig verschweiBt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
Che, dadurch gekennzelchnet, daB die Kunststoff- 20 
fblie Oder die Farbbeschichtung und/oder die 
Abdeckbeschichtung mit einer Haftvermittlerschicht 
versehen auf die Lichtleitplatte aufgebracht und mit 
der Lichtleitplatte materialschlQssig verschweiBt 
wird, 25 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzelchnet. daB die Lichtleit- 
platte (7) in einer zumindest zweiteiiigen Form 
hergestellt wird, deren eines Formteil (6) die ROck- 30 
seite der Lichtleitplatte (7) aufnimmt und gleichzei- 

tig Formteil fur einen zweiten SpritzguBvorgang ist, 
daB ein mit dem ersten Formteil (6) konrespondie- 
rendes etwa topffdrmiges zweltes Fomrteil (9) die 
auf der Vorderseite der Lichtieilplatte (7) aufge- 35 
brachte Kunststoffoiie (13) fldchig gegen die Licht- 
leitplatte (7) beaufschlagend mit dem ersten 
Formteil (6) in verbindung gebracht wird, wobei ein 
sich an den umlaufenden Randbereich der Lichtleit- 
platte (7) anschlieBender Ringraum (11) gebildet 40 
ist, in den anschlieBend in dem zweiten Spritzvor- 
gang Kunststoff eingespritzt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzei- 
chent. daB der an den Randbereich der Lichtleit- 45 
platte (7) anschlieBende Ringraum (11) sich etwa 
rohrartig zur Ruckseite der Lichtleitplatte (7) 
erstreckt. 

7. Verfahren nach Anspruch 5. dadurch gekenn- so 
zefchnet, daB die Kunststoffoiie vor in Verbindung 
bringen des zweiten mit dem ersten f=brmteil auf die 
Lichtleitplatte aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- ss 
zelchnet daB die Kunststoffoiie (13) in das Form- 
nest (10) des zweiten Formteils (9) eingelegt und 
durch das in Verbindung bringen des zweiten mit 



dem ersten Formteil (9, 6) zur Auf lage auf die Licht- 
leitplatte (7) gebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 8. 
dadurch gekennzelchnet. daB die beiden Formt- 
eile (6, 9) relativ zueineinander druckbeaufschlagt 
warden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 8, 
dadurch gekennzelchnet. daB der Spritzdruck 
des Spritzvorgangs zum Ausfullen des Ringraums 
(11) die Kunststoffoiie (13) zur Auflage auf die 
Uchtleitplatte (7) preBt. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 10, 
dadurch gekennzelchnet, daB die Kunststoffoiie 
(13) Qber den Randbereich der Lichtieilplatte (7) 
hervorsteht, in den Ringraum (1 1) an der Wandung 
des zweiten Formteils (9) aniiegend hineinragt und 
mit dem den Ringraum (1 1) ausfOllenden Kunststoff 
verbunden wird. 

12. Nach dem Verfahren gemdB einem der Anspruche 
1 bis 11 hergestelltes Anzeigefeld, dadurch 
gekennzelchnet, daB die Lichtleitplatte (7) 
und/oder die Kunststoffoiie (13) aus einem thermo- 
plastischem Kunststoff bestehen. 

13. Anzeigefeld nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der thermoptastische Werkstoff 
Pdlycarbonat ist. 

14. Anzeigefeld nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zelchnet. daB der thermoplastische Werkstoff 
Acrylnitrilbutadienstyrol Ist 

15. Anzeigefeld nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB der thernrK)ptastische Werkstoff 
Polymethylmetacrylat ist. 

Claims 

1 . A method of manubcturing a display area, having a 
panel made of plastic, which is constructed as an 
injection moulded part and on which a plastic film 
(13) is placed flat by welding, wherein the panel is 
manufactured by an injection moulding process and 
cooled, wh^ein in addition the plastic film (13) is 
applied to a face of the cooled panel and wherein 
the plastic film (13) is acted on by pressure against 
the panel and is wekJed to the panel with the forma- 
tion of a material bond, characterised In that the 
panel is a light guide panel (7) made of a transpar- 
ent or diffuse-transparent plastic and the plastic film 
(13) is a plastic film (13) which is applied to the light 
guide panel (7) on the side of the observer, that the 
light guide panel (7) is cooled to achieve dimen- 
sional stability and the plastic film (13) is applied to 
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the face of the light guide panel (7) which is cooled 
to achieve dimensional stability. 

2. A method according to claim 1. characterised In 
that the plastic film (1 3) has a translucent coloured s 
coating with which the plastic film (13) is applied to 
the light guide panel (7) and to which the light guide 
panel (7) is welded with the formation of a material 
bond. 

10 

3. A method according to either one of the preceding 
claims, characterised in that the plastic film has a 
light-proof masking coating comprising light pas- 
sageway openings in the form of characters and/or 
symbols, which coating is applied to the light guide is 
panel and is welded to the light guide panel with the 
formation of a n^terial bond. 

4. A method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that the plastic film or the 20 
coloured coating and/or the masking coating is pro- 
vided with a bonding agent layer and applied to the 
light guide panel, and is welded to the light guide 
panel with the formation of a material bond. 

25 

5. A method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that the light guide panel 
(7) is produced in a mould comprising at least two 
parts, one mould part (6) of which receives the back 

of the light guide panel (7) and at the same time is 30 
a mould part for a second injection moulding opera- 
tion, that an approximately pot-shaped second 
mould part (9) corresponding to the first mould part 
(6) is brought into communication with the first 
mould part (6) whilst pressing the plastic film (13) 35 
applied to the front side of the light guide panel (7) 
flat against the light guide panel (7), wherein an 
annular space (11) is formed, which adjoins the sur- 
rounding edge region of the light guide panel (7); 
and into which plastic is subsequently injection 40 
moulded in the second injection moulding opera- 
tion. 

6. A method according to claim 5, characterised in 
that the annular space (1 1 ) which adjoins the edge 45 
region of the light guide panel (7) extends approxi- 
mately in the form of a tube towards the back of the 
light guide panel (7). 

7. A method according to claim 5, characterised in so 
that the plastic film is applied to the light guide 
panel before the second mould part is brought into 
communication with the first mould part. 

8. A method according to claim 5. characterised in ss 
that the plastic film (13) is inserted in the mould 
cavity (10) of the second mould pari (9) and is 
brought into contact with the light guide panel (7) by 



the joining of the second and first mould parts (9, 
6). 

9. A method according to any one of claims 5 to 8. 
characterised In that the two mould parts (6, 9) 
are acted on by pressure in relation to each other. 

10. A method according to any one of claims 5 to 8, 
characterised in that the injection moulding pres- 
sure of the injection moulding operation for filling 
the annular space (1 1) presses the plastic film (13) 
into contact with the light guide panel (7). 

11. A method according to any one of claims 5 to 10, 
characterised In that the plastic film (13) pro- 
trudes beyond the edge region of the light guide 
panel (7), projects contiguously into the annular 
space (1 1) on the wall of the second mould part (9) 
and is joined to the plastic filling the annular space 
(11). 

1 2. A display area manufactured by the method accord- 
ing to any one of claims 1 to 1 1, characterised In 
that the light guide panel (7) and/or the plastic film 
(13) consist of a synthetic thermoplastic material. 

13. A display area according to claim 12, character- 
ised in that the synthetic thermoplastic material is 
polycarbonate. 

14. A display area according to claim 12, character- 
ised in that the synthetic thermoplastic material is 
acrylonitrile-butadiene-styrene. 

15. A display area according to claim 12, character- 
ised in that the synthetic thermoplastic material is 
polymethyl methacrylate. 

Revendications 

1. Proc6d6 de fabrication d'un champ de visuel com- 
portant une plaque en plastique. congue sous 
forme d'une pitee coulee par injection sur laquelle 
est dispos6e k plat, par soudage, une feuille de 
plastique (13), dans lequel la plaque est fabriqu^e 
par le proc6d6 de coulee par injection puis ref roidie, 
dans lequel on applique en outre la feuille de plasti- 
que (13) sur une surface de la plaque refroidie et 
dans lequel la feuille de plastique (13) est con- 
trainte. par pression, centre la plaque et. du fait de 
la contrainte de pression, se soude k la plaque, par 
liaison de mat^riau ^ mat^riau, caract6ris§ par le 
fait que la plaque est une plaque conductrice de la 
iumi^re (7) constitute d'un plastique transparent ou 
laissant passer une lumi^re diffuse et la feuille de 
plastique (13) est une feuille de plastique (13) 
transludde appliqu6e sur la plaque conductrice de 
la lumitre (7) du cdt6 de I'observateur, qu*on laisse 
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refroidir la plaque oonduclrice de la lumi^re (7) 
jusqu'^ obtenir une stabilit6 de forme et qu'on appli- 
que la feuille de plastique (13) sur la surface de la 
plaque conductrice de la lumi^re (7). ayant refroidi 
pour atteindre la stability de forme. 5 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 , caract6ris6 par le 
fait que la feuille de plastique (13) pr^sente une 
couche mince color^e transludde par laquelle la 
feuille de plastique (13) s'appiique sur la plaque 10 
conductrice de la lumi^re (7) et se soude k la pla- 
que conductrice de la lumi^re (7) par liaison de 
mat^riau k mat§riau. 

3. Proc6d6 selon I'une des revendications pr6c6den- 15 
tes, caract^ris^ par le fait que la feuille de plastique 
prteente une couche mince de couverture ^tanche 

k la lumi^re, pr^entant des ouvertures de passage 
k ia lumi^re sous forme de caract^res et/ou de 
symboles, qui s'ai:^llque sur la plaque conductrice 20 
de ia lumi^re et se soude k la plaque conductrice 
de ia lumi^re par liaison de mat^riau k mat^riau. 

4. Proc§d^ selon I'une des revendications pr^c^den- 
tes, caract^ris^ par le fait que la feuille de plastique 25 
ou la couche mince color^e et/ou la couche mince 

de couverture est munie d'une couche d'agent 
d'adh^rence, s'appiique sur la plaque conductrice 
de la lumi^re et se soude k la plaque conductrice 
de la lumi^e par liaison de mat^riau k mat^riau. so 

5. Proc6d^ selon Tune des revendications pr^^en- 
tes, caract^ris^ par le lait que la plaque conductrice 
de la lumi^re (7) est fabriqu6e dans un moule en au 
moins deux pieces dont ia premiere pi^e de moule 35 

(6) regoit la lace arri^re de la plaque conductrice de 
la lumi^re (7) et constitue simultanSment une partie 
du moule pour un second processus de coul6e par 
injection, qu'en liaison avec la premise partie (6) 

de moule, on applique une seconde partie (9) du 40 
moule, correspondant k la premise partie (6) du 
moule et k peu pr^s en forme de boisseau. en con- 
traignant k plat contre la plaque conductrice de la 
lumi^re (7) la feuille de plastique (13) appliqu^e sur 
la face avant de la plaque conductrice de la lumi^re 45 

(7) , 6tant pr6cis6 quil se forme un espace annulaire 
(1 1) qui se raccorde k la zone de bordure p^riph^- 
rique de la plaque conductrice de la lumi^re (7) et 
dans lequel ensuite on injecte du plastique au cours 

du second processus d'injectioa so 

6. Proc6d^ selon la revendication 5, caractSris^ par le 
ia\\ que I'espace annulaire (1 1) qui se raccorde k la 
zone de bordure de la plaque conductrice de la 
lumi^re (7) s'^tend k peu pr^s sous forme tubulaire 55 
jusqu'^ la face anri^re de la plaque conductrice de 

la lumi^re (7). 



7. Proc&i^ selon la revendication 5, caract^ris^ par le 
fait que Ton applique la feuille de plastique sur la 
plaque conductrice de la lumi^re (7) avant de r^unir 
la seconde partie du moule avec la premiere. 

8. Proc6d^ selon la revendication 5, caract^ris^ par le 
fait que Ton place la feuille de plastique (1 3) dans la 
poche (10) de la seconde partie (9) du moule et que 
c'est par la reunion de la seconde partie du moule 
avec la premidre partie du moule (9. 6) qu'elle 
s'appiique sur la plaque conductrice de la lumi^re 
(7). 

9. ProcMd selon Tune des revendications 5^8. 
caract^ris^ par le fait que les deux parties (6. 9) du 
moule sont contraintes par pression Tune par rap- 
port k Tautre. 

10. Proc^6 selon I'une des revendications 5^8. 
caractdrisd par le fait que c'est la pression d'injec- 
tion du processus d'injection pour remplir I'espace 
annulaire (11) qui presse la feuille de plastique (13) 
pour Tappiiquer sur la plaque conductrice de la 
lumi^re (7). 

11. Proc^6 selon Tune des revendications 5 ^ 10, 
caract6ris6 par le fait que la feuille de plastique (1 3) 
dSborde au-del^ de la zone de bordure de la plaque 
conductrice de la lumi^re (7), p§n6tre dans 
I'espace annulaire (11) en s'appuyant contre la 
parol de la seconde partie (9) du moule et se lie au 
plastique qui remplit I'espace annulaire (1 1). 

12. Champ de visuel r6alis4 selon le procM6 conforme 
k Tune des revendications 1^11. caract6ris^ par le 
fait que la plaque conductrice de la lumi^re (7) et/ou 
la feuille de plastique (13) sont constitutes d'un 
plastique thermoplastique. 

1 3. Champ de visuel selon la revendication 1 2, caractt- 
ris6 par le fait que le mattriau thermoplastique est 
du polycarbonate. 

14. Champ de visuel selon la revendication 12, caractt- 
rist par le fait que le mattriau th^moplastique est 
de Tacrylonitrilbutadi^nstyr^ne. 

1 5. Champ de visuel selon la revendication 1 2, caract§- 
ris§ par le fait que le mattriau thernroplastique est 
du polym6thylm6tacrylate. 
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